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PATENTANSPRUCHE 

1. Fullmaschine. zum Abfullen von Lebensmitteln, 

insbesondere Getranken, in oben of fene Verbundpackurigen 
und zum VerschlieEen derselben, mit einer 
Packungs transport einrichtung, einer Sterilisiereinheit , 
einer Trocknungseinheit , einer Fiilleinheit und einer 
VerschlieSeinheit , 

•dadurch g e.k e n n z e i c h n e t, 
dass eine Mehrzahl von zu Bearbeitungslinien 
zusammengefassten Aggregaten aus Sterilisiereinheit, 
Trocknungseinheit und Fulleinheit fest auf einem 
rotierenden Rundlaufer (1) angeordnet sind und dass die 
Transport richtung der Verbundpackungen (P) auf dem ^ . 
Rundlaufer radial urn die Rotationsachse (R) verlauf t . 

2. Fullmaschine nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Rundlaufer (1) kontinuierlich gedreht wird. 

3. Fullmaschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Transport der Verbundpackungen (P) in radialer 
Richtung auf einer der Anzahl der Aggregatreihen 
entsprechenden Mehrzahl mitdrehender Bodenfuhrungen 
erfolgt. 
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4. Fullmaschine nabh. einem der Anspruche 1 bis 3, 

da d u. r c h g e ken n z. e i c .h n e t, 
dass als Steuerelement fur die Bodenf uhrungen der 
Verbundpackungen (P) unterhalb des rotierenden 
Rundlauf ers (1) eine feststehende Tragschiene (10) 
angeordnet ist . 

■ * 

5. Fullmaschine nach Anspruch 4, 

dadurch ge ken nzeichne t, 
dass die feststehende Tragschiene (10) wenigstens eine 
Aussparung (10A) zum Ausschleusen der gefullten und ggf . 
verschlossenen Verbundpackungen (P) auf weist . 

6. Fullmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch' gekennzeichnet, 
dass* die auf dem rotierenden Rundlaufer (1) angeordnet en 
Verbundpackungen (P) und/oder die einzelnen Einheiten . 

■ 

bzw. Aggregate in senkrechter Richtung relativ 
zueinander verschiebbar angeordnet sind. 

7. Fullmaschine nach Anspruch 6, 

dad urch gekennzeichnet/ 
dass die Relativbewegung liber eine Kurvensteuerung 
(11) erfolgt. 

8. Fullmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 7, 

d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , 
dass der rotierende Rundlaufer (1) bis auf die 
Offnungen. zum Ein- bzw. Ausschleusen der 
Verbundpackungen (P) gegenuber der Atmosphare 
abgeschlossen ist. 
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9. Fullmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

d a dur c h g e k e n n z e i c h n e t , dass der . 
Rundlaufer eine Mehrzahl von VerschlieSeinhei.ten (6A, 
6B) aufweist. 

10. . Fullmaschinen nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzei c h n e t, 

dass eine Mehrzahl von VerschlieSeinheiten (6A, 6B) 
aufcerhalb des rotierenden Rundlaufers (1) vorgesehen 
ist. 

11. Fullmaschine nach Anspruch 10, 
dadurch g.e kennzeichnet, 
dass die VerschlieSeinheiten in einem 
ringsegtnentartigen Gehause (13) auSerhalb des 
Rundlaufers (1) angeordnet sind, welches urn einen 
vorgegebenen Winkel um die Rotationsachse (25) 

rotierbar ist. \N-- 

• m 

12. Fullmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeich.net, 
dass die VerschlieSeinheit (6A, 6B) als 
UltraschailschweiSeinheit ausgebildet ist. 

13. Verfahren zum Abfullen von Lebensmitteln, 
insbesondere Getranken, in oben offene 
Verbundpackungen und zum Verschliefeen derselben, mit 
einer Packungstransporteinrichtung, einer 
Sterilisiereinheit , einer Trocknungseinheit , einer 
Fiilleinheit und einer Verschlieteeinheit , 
gekennzeichnet durch 

die folgenden Schritte: 
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* 

Einschieben der oben of fenen Verbundpackungen in 
den Rundlaufer, 

4 

Sterilisieren und Trocknen der Verbundpackungen 
wahrend des rotatorischen Transports, 

Befiillen der Verbundpackungen, 

Radialer Transport der gefullten Verbundpackungen 
zur Verschliefieinheit , . 

VerschlieSen der Verbundpackungen und 

Ausschleusen der Verbundpackungen aus der 
Fullmas chine . 

14 . Verf ahren nach Anspruch 13 , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das VerschlieSen der gefullten Verbundpackungen 

innerhalb des Rundlaufers erfolgt. 

15. Verf ahren nach Anspruch 13, 

■dadurch gekennzeichnet, 
dass das VerschlieiSen der gefullten Verbundpackungen 
auSerhalb des Rundlaufers erfolgt. 
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* 

Fiillmaschine und Verfahren zum Abfiillen von Lebensmitteln 

Die Erfindung betrifft eine Fullmaschine und ein 
Verfahren zum Abfiillen von Lebensmitteln, insbesondere 
Getranken, in oben offene Verbundpackungen und zum 
VerschlieSen derselben, mit einer 

Packungstransporteinrichtung, einer Sterilisiereinheit , 
einer Trocknungseinheit , einer Fulleinheit und einer 
VerschlieSeinheit . 

Solche Fullmaschinen sind in verschiedener Ausfuhrung aus 
der Praxis bekannt. In der Regel sind dabei die einzelnen 
hint ere inander geschalteten Einheiten oberhalb der 
Verbundpackungen in einer Linie angeordnet, wobei die 
Fertigung in mehreren parallelen Linien erfolgt. Bei den 
bekannten Anlagen werden die oben of fenen 
Verbundpackungen unmittelbar vor dem Sterilisieren aus 
einem Packungsmantel hergestellt . Da die Hers.tellung der 
Verbundpackungen auf einem intermittierend gedrehten 
Dornrad erfolgt, ist die Geschwindigkeit des linearen 
Transports unmittelbar von. der Ausstofegeschwindigkeit des 
Dornrades abhangig. Es ist schnell ersichtlich, dass die 
Transportgeschwindigkeit nrcht beliebig erhoht werden 
kann, da die linear transportierten, oben offenen 
Verbundpackungen aus f eststehenden Fulldusen befullt 
werden mussen. Bei linearem Transport der zu fullenden 
Verbundpackungen und f eststehenden Fulldusen muss bei 
einer Optimierung der Ausstofegeschwindigkeit der 
eigentliche Fiillvorgang in relativ kurzer Zeit vonstatten 
gehen, was zu einer unerwunschten Schaumbildung auf der 
Flussigkeit f uhrt . 
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Fullmaschine der eingangs genannten und zuvor naher 
beschriebenen Art so auszugestalten und 

weiterzuentwickeln, dass - bei gleichem Ausstofi - fur die 
einzelnen Vorgange (Sterilisier- , Full- und 
Verschliefevorgang) mehr Zeit.zur Verfiigung gestellt 
werden kann, insbesondere urn die unerwiinschte 
Schaumbildung zu verhindern. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass eine Mehrzahl von 
zu Bearbeitungslinien zusammengef assten Aggregaten aus 
Sterilisiereinheit , Trocknungseinheit und Fulleinheit fest 
auf einem rotierenden Rundlaufer angeordnet sind und dass 
die Transportrichtung der Verburidpackungen auf dem 
Rundlaufer radial urn die Rotationsachse verlauf t . 

i 

Gemafi einer bevorzugten Lehre der Erfindung wird dabei 
der Rundlaufer kontinuierlich urn die Rotationsachse 
gedreht . 

Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, dass der 
Transport der Verbundpackungen in radialer Richtung auf 
einer der Anzahl der Aggregatreihe entsprechenden 
Mehrzahl mitdrehender Bodenf uhrungen erf olgt . 
Zweckmafiigerweise wird als Steuerelement fiir die , 
Bodenfiihrungen der Verbundpackungen unterhalb des 
rotierenden Rundlaufers eine feststehende Tragschiene 
verwendet . Bevorzugt weist diese feststehende 
Tragschienen wenigstens eine Aussparung zum 

* 

Ausschleusender befiillten und gegebenenf alls 
verschlossenen Verbundpackungen auf. 
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Gemafe einer weiteren beyorzugten Ausfuhrung der Erf indung 
sind die auf dem rotierenden Rundlaufer angeordneten 
Verbundpackungen und/oder, die einzelnen Einheiten bzw. 
Aggregate in senkrechter Richtung relativ zueinander 
verschiebbar angeordnet . Dabei erf olgt die 
Relativbewegung zweckmaSigerweise uber eine 
Kurvensteuerung . 

Eine weitere Lehre der Erf indung sieht vor, dass der 
rotierende Rundlaufer bis auf die Offnungen zum Ein-'bzw. 
Ausschleusen der Verbundpackungen gegenuber der 
Atmosphare abgeschlossen ist. 

Erf indungsgemafe ist es moglich, dass auf dem Rundlaufer 
eine Mehrzahl von VerschlieSeinheiten vorgesehen sind. 
Bei dieser ersten Ausf uhrungsf orm der Erfindung werden 
. die Verbundpackungen von aufien in den Rundlaufer 
eingeschleust , dort uber ihre Umf angsbewegung radial auf 
die Rotationsachse zubewegt und dabei gefullt und 
verschlossen. Das Ausschleusen erf olgt dann 
zweckmaSigerweise senkrecht nach unten. 

Eine alternative Ausf uhrungsf orm der Erfindung sieht vor, 
dass eine Mehrzahl von Verschliefieinheiten auSerhalb des 
rotierenden Rundlaufers vorgesehen ist. Bei dieser 
alternativen Ausf uhrungsf orm sind die VerschlieSeinheiten 
bevorzugt in einem ringsegmentartigen Gehause aulSerhalb 
des Rundlauf ergehauses angeordnet, welches urn einen 
vorgegebenen Winkel um die Rotationsachse rotierbar ist. 

Beide Ausfuhrungsf ormen weisen zweckmalSigerweise 
VerschlielSeinheiten auf, welche als 
UltraschallschweiJSeinheiten ausgebildet sind. 
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Verf ahrensmaSig . erf olgt die Losung der Auf gabe durch die 
folgenden Schritte: 

> 

Einschieben der oben of fenen Verbundpackungen in den 
Rundlaufer, 

Sterilisieren und Trocknen der Packungen wahrend- des 
rotatorischen Transports, 

Befullen der Verbundpackungen, 

Radialer Transport der gefullten Verbundpackungen 
zur Verschliefeeinheit , 

* * 

VerschlieSen der Verbundpackungen und 

■ 

Ausschleusen der Verbundpackungen aus der 
Fullmaschine . 

Gemafi einer ersten erf indungsgemaSen Alternative sind die 
VerschlieSeinheiten zum VerschlieJSen der gefullten 
Verbundpackungen auf dem Rundlaufer angeordnet . 
Alternativ ist es jedoch auch moglich, dass das 
VerschlieSen der gefullten Verbundpackungen auSerhalb des 
Rundlaufers erf olgt, wie nachfolgend naher beschrieben 
ist . 

Jeder ,zu fullenden Verbundpackung ist eine taschenartige 
Sterilkammer zugeordnet, die jeweils eine H 2 0 2 -Duse und 
eine Heifedampf duse aufweist. Dariiber hinaus folgen radial 
einwarts nacheinander ein Fullauslauf und ggf . eine 
Siegeleinrichtung fur das Verschliefeen der 
Verbundpackung . 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer lediglich 
zwei bevorzugte Ausf uhrungsbeispiele darstellenden 
Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigen 

» m * * 

Fig. 1 einen erf indungsgemafien Rundlauf er, scheraatisch in 
Draufsicht, 

Fig. 2 eine vergroSerte Darstellung einer Sterilkammer 

des Rundlauf ers- mit angedeuteten Aggregaten in 
perspektivischer Darstellung/ 

Fig. 3 die Sterilkammer aus Fig. 2, schematisch in 

Seitenansicht , 

Fig. 4 die Sterilkammer aus- Fig. 2 in Draufsicht, 

Fig. 5 ein weiteres Ausf iihrung she i spiel der 

erf indungsgemaSen Fullmaschine in schematischer 
Bewegungsabf olge, 

■ 

Fig. 6 das VerschlieSsegment der alternativen 

Fullmaschine in perspektivischer . Darstellung und 

Fig. 7 eine Verschliefieinheit der Ausf uhrungsf orm gemaS 

Fig. 6 in vergroSerter Darstellung. 

In Fig. 1 ist schematisch der Aufbau der 
erf indungsgemafien Fullmaschine gema£ einem ers ten 
. Ausf uhrungsbei spiel in Draufsicht dargestellt. Dabei 
' weist ein urn eine Rotationsachse R drehbarer Rundlauf er 1 
eine Mehrzahl von zellen- oder taschenartigen 
Sterilkammern 2 auf , von denen allesamt mit 
Behandlungsaggregaten versehen sind. Im dargestellten und 
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insoweit bevorzugten Ausf tihrungsbei spiel weist der 
Rundlaufer sechzehn solcher Aggregate aus 
Sterilisiereinheit , Trocknungseinheit , ■ Fulleinheit und 
Verschliefceinheit auf . Wie insbesondere aus Fig. 2 
ersichtlich, besteht die Sterilisiereinheit dabei im 
' wesentlichen aus einer H 2 0 2 -Duse 3, die Trocknungseinheit 
aus einer Heifidampf duse 4, die Fulleinheit aus einem 
Fullauslauf 5 und die VerschlieJSeinheit aus einer 
Sonotrode 6A und einem Amboss 6B. Nach Befiillen und 
VerschlieSen* der Verbundpackung P, welche in Richtung des 
Pfeiles PI in den Rundlaufer eingeschleust worden ist, 
erfolgt dann senkrecht nach unten uber eine nur 
angedeutete Of f nung 7 . 

Die Sterilkammer 2 1st nach aufien durch eine feststehende 
Au£enwand 8 abgeschlossen und durch nicht dairgestellte 
•Dichtlippen abgedichtet. Gleiches gilt auch fur die obere 
(nicht dargest elite) feststehende Abdeckung. Eine untere 
Abschottung ist nicht vorgesehen, da das H 2 0 2 -Luf tgemisch 
nach dem Ausblasen und vor dem Einfiillen aus der Kammer 
nach unten entweichen muss . 

Die H 2 0 2 -Diise und die HeilSdampf diise werden nacheinander 
eingeschaltet . Wahrend beispielsweise die Sterilisation 
X S' uber zwei w Stationen w erfolgt, kann die Trocknung 
X T', also das Ausblasen des H 2 0 2 -Luf tgemisches uber 
mehreren Stationen erfolgen, im Beispiel drei. 
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Nach dem Sterilisationsvorgang wird die Verbundpackung P 
mittels eines mitlauf enden Vorschiebers 9, der unterhalb 
einer radial angeordneten gleichfalls mitlaufenden 
Tragschiene 10 angeordnet ist, radial nach innen unter 
den Fiillauslauf 5 geschoben. Dieser wird zum Fullen *F' 
im dargestellten und bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel uber 
fiinf Stationen aktiviert, wodurch ein stetiges 
schaumarmes Abfullen des Produktes ermoglicht wird. 

Es ist auch denkbar, den Vorschieber 9 durch eine 
entsprechend der radial einwarts gerichteten Bewegung der 
Verbundpackung P ausgebildete feststehende Kurve 11 zu 
ersetzen. 

Nach dem Fullvorgang erfolgt bevorzugt eine weitere 
Einwartsbewegung der Verbundpackung P, damit die.se unter 
die Siegelbacken 6A, 6B gelangt. Das VerschlieSen *V 
erfolgt nun uber drei Stationen. 

* 

Durch eine Dampfduse 12 kann das Packungsmaterial wahrend 
des Verschleifiens am Kopf der Verbundpackung P nach dem 
Befullen noch erhitzt werden, um den unvermeidbaren 
Luftanteil in der geschlossenen Verbundpackung P durch 
anschliefiende Abkuhlung zu minimi eren. 

In der letzten Station wird die nunmehr gefullte und 
verschlossene Verbundpackung P abschlieSend noch einmal 
in Richtung auf die Rotationsachse R verschoben, wo die 
Packungsohren in bekannter Weise angelegt werden. Danach 
wird die fertige Verbundpackung durch die Offnung 7 nach 
unten aus dem Rundlauf er 1 abgezogen und auf einem nicht 
dargestellten Transportband abgef uhrt . 
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Im bevor.zugten Beispiel benotigt man fur einen 
Produktionszyklus eine Drehung urn 360°. Bei entsprechend 
grofi dimensioniertem Rundlaufer 1st auch eine 
Verdoppelung auf 2 x 180° moglich, wobei die dann beiden 
Zufuhr- und Auss'chleuseof f nungen sich dann jeweils 
gegenuberliegen . 

Gegenuber der bisher eingesetzten, intermittierend 
arbeitenden Langslauf erf ullmaschine hat eine 
Rundlauf erf ullmaschine den Vorteil, dass alle Vorgange an 
einer zu den Aggregaten relativ f est stehenden 
Verbumdpackung erfolgen. Es wird dadurch mehr Zeit fur 

* 

die einzelnen Vorgange - gewonnen, die intensiver 
(Sterilisation) , schaumarm (Fiillvorgang) und sicherer 
(Versiegelung) durchfuhrbar sind. 

Sollte es erforderlich sein, dass einzelne Aggregate 3, 4 
oder 5 in die Verbundpackung P eingetaucht werden mussen, 
so ist dieses ohne weiteres durch eine Kurvensteuerung 
(Zylinderkurve) oberhalb der rotierenden Einheiten 
moglich. 

Zur besseren Darstellung ist in den Fig. 3 und 4 die 
Anordnung der einzelnen Aggregate innerhalb einer 
Sterilkammer 2 in Seitenansicht bzw. Draufsicht 
dargestellt . 

Die Fig. 5, 6 und 7 illustrieren eine mogliche weitere 
Ausfuhrungsf orm der erf indungsgemafien Fullmaschine . Dabei 
befindet sich die VerschlieSeinheit nicht mehr auf dem 
eigentlichen Rundlaufer, sondern in einem 
ringsegmentartigen Gehause 13, welches um einen 
vorgegebenen Winkel um die Rotationsachse R rotierbar 
1st. Hierbei erfolgt das Sterilisieren, Trocknen und 
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F&llen der Verbundpackungen P auf dem Rundlaufer 1 wie im 
zuvor beschriebenen Beispiel, so dass auf eine nochmalige 
Beschreibung verzichtet werden kann. 

In Fig. 5 ist die Arbeitsweise ' dieser Alternative der 
erf indungsgema&en Fullmaschine schematisch in Draufsicht 
dargestellt. Im dargestellten und insoweit bevorzugten 
Ausfuhrungsbei spiel weist das Gehause 13 drei 
Verschliefistationen auf, welche jeweils mit 
VerschlieSeinheiten 6A, 6B versehen sind. Die im Inneren 
des Rundlaufers 1 befullten Verbundpackungen werden 
radial nach auSen in das Gehause 13 transportiert , dazu 
bewegt sich das Gehause 13 mit "der gleichen 
Umf angsgeschwindigkeit wie der Rundlaufer 1 in Richtung 
.des Pfeiles 14, wie in Stellung ® dargestellt. In .- 
Stellung ® ist schematisch angedeutet, dass die 
Verschliefieinheiten 6A, 6B die Verbundpackungen 
verschlossen haben und das VerschlieEen der 
Verbundpackung stattfindet, wahrend das Segment 13 in 
Richtung des Pfeiles 15 wieder entgegen der Drehung des 
Rundlaufers 1 verfahren wird. In der Stellung ® werden 
dann die Siegelwerkzeuge 6A, 6B wieder entfernt, die . 
Packungsohren angesiegelt und die Drehrichtung abermals 
in Richtung des Pfeiles 16 umgekehrt. Dann beginnt der 
Vorgang von Neuem, wie in Stellung ®, welche Stellung © 
entspricht, dargestellt. Wahrend des radialen 
Nachschiebens offener, bereits gefullter Verbundpackungen 
werden die fertigen Verbundpackungen in Richtung der 
nicht dargestellten Pfeile radial nach aufien aus dem 
Gehause 13 ausgeschleust und in bekannter Weise weiter 
transportiert . 
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Zum besseren Verstandnis ist der Vorgang des 
VerschlieSens in den Fig. 6 und 7 noch einmal vergrofeert 
in perspektivischer Ansicht dargestellt. Um nun auch das 
ringsegmentartige Gehause 13 keimfrei zu halten, wird 
liber nur angedeutete Leitungen 17 Sterilluft in iiber der 
Verbundpackung angeordnete Sterilluf tkammern 18 geblasen, 
um das Eindringen von Keimen in das Packungsinnere 
wahrend des 'Verschliefiens zuverlassig auszuschlieSen . Zur 
besseren Ubersicht ist in Fig. 6 nuf in der ganz rechten 
Station eine solche . Sterilluf tkammer 18 dargestellt. Die 
vergroSerte Darstellung in Fig. 7 zeigt, dass die 
Sterilluf tkammer uber den gesamten Transportweg der 
Verbundpackung P hinwegreicht . Aus dem Rundlauf er 1 
austretende Sterilluft stromt dabei gleichzeitig ins 
• Innere des Gehauses 13 r so dass auch hier ein Uberdruck 
herrscht . 

Die vorliegende Erf indung ist nicht auf die dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt f hier ist vielmehr an 
zwei denkbaren Alternativen dargestellt, dass zum 
langeren Verweilen einer zu fullenden Verbundpackung 
wahrend deren kontinuierlichen Transports durch die 
geschickte Anordnung und entsprechend uberlagerte 
rotatorische bzw. translatorische Bewegungsablauf e ein 
geschicktes Ausnutzen von Maschinen bei liberschaubarem 
Raumangebot moglich ist. 
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2. With regard to the language, all the elements marked above were available or furnished to this Authority in the language in which 
the international application was filed, unless otherwise indicated under mis item. " ~~ 
These elements were available or furnished to this Authority in the following language _ which is: 

the language of a translation furnished for the purposes of international search (under Rule 23. 1(b)). 

the language of publication of the international application (under Rule 48.3(b)). 

the language of the translation furnished for the purposes of international preliminary examination (under Rule 55.2 and/ 
or 55.3). 

3. With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, the international 
preliminary examination was carried out on the basis of the sequence listing: 



contained in the international application in written form, 
filed together with the international application in computer readable form, 
furnished subsequently to this Authority in written form, 
furnished subsequently to this Authority in computer readable form. 

The statement that the subsequently furnished written sequence listing does not go beyond the disclosure in the 
international application as filed has been furnished. 

The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence listing has 
been furnished. 

The amendments have resulted in the cancellation of: 

the description, pages 

the claims, Nos. 



the drawings, sheets/fig 



5 PI This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered to go 
— beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)).** 

* Replacement sheets which fwve been furnished to the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to 
in this report as " 'originally filed" and are not annexed to this report since they do not contain amendments (Rule 70.16 
and 70.17). 1 

** Any replacement sheet containing such amendments must be referred to under item 1 and annexed to this report 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1. 



Statement 



Novelty (N) 



Inventive step (IS) 



Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-19 



1-19 



1-19 



YES 



NO 



YES 



NO 



YES 



NO 



2. 



Citations and explanations 



1 . 



This report makes reference to the following 
documents : 



Dl 



D2 



D3 



D4 



US-A-6 101 786 (LEES JOHN) 
15 August 2000 (2000-08-15) 
DE 42 24 003 A (TETRA PAK GMBH) 
27 January 1994 (1994-01-27) 
US-A-4 168 599 (KING JAMES F) 
25 September 1979 (1979-09-25) 
EP-A-0 479 010 (HOERAUF MICHAEL MASCHF) 
8 April 1992 (1992-04-08) 
D5: DE 34 22 641 A (SIG SCHWEIZ INDUSTRIEGES) 
3 January 1985 (1985-01-03) 

Independent claim 1: 

Dl, which is considered to represent the closest 
prior art, discloses (the references in parentheses 
are to this document) a filling machine (2 0) for 
filling open-top, rotationally conveyed composite 
packs (cf . figures 1-3) with drinks (cf . column 5, 
lines 51-53), with a pack- conveying device (44, 46, 
60, 28), a sterilizing unit (26, 46), a drying unit 
(although Dl, in the parts of the description 
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pertaining to figures 1-3, does not explicitly 
mention that the composite packs are dried, it would 
be self-evident from the description (column 2, 
lines 16-20) to a person skilled in the art that a 
drying unit may be provided between the sterilizing 
unit and the filling unit if a liquid sterilizing 
agent is used) , a filling unit and a sealing unit 
(100) . 

The subject matter of claim 1 differs therefrom in 
that multiple assemblies, consisting of a 
sterilizing unit, a drying unit and a filling unit 
and designed as processing lines, are fixedly 
arranged on a carrousel, that the processing lines 
run in an essentially radial direction relative to 
the rotational axis of the carrousel and that the 
device conveying the composite packs on the 
carrousel runs in a radial direction relative to the 
rotational axis of the carrousel. 

The subject matter of claim 1 is therefore novel 
(PCT Article 33(2)) . 

The problem addressed by the present invention may 
therefore be considered that of making more time 
available for the sterilizing and fining steps at a 
constant output . 

Although Dl shows filling units fixedly arranged on 
a carrousel, neither processing lines on a carrousel 
nor conveying devices running in a radial direction 
on a carrousel are disclosed. 

D2 and D4 disclose neither fixedly arranged 
processing units on a carrousel nor conveying 
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devices running in a radial direction. 

D3 relates not to a filling machine for decanting 
foodstuffs, but to a device for placing objects in 
receptacles, wherein a carrousel is fixedly provided 
with filling units. The receptacles are displaced in 
a radial direction on the carrousel. However, 
fixedly arranged processing lines on a carrousel are 
not disclosed. 

D5 shows a carrousel with fixedly arranged 
evacuation and sealing stations. Processing lines 
consisting of a sterilizing unit, a drying unit and 
a filling unit and conveyor devices running in a 
radial direction on the carrousel are not disclosed. 

Therefore, none of the available citations D1-D5 
discloses processing lines fixedly arranged on a 
carrousel, said lines consisting of a sterilizing 
unit, a drying unit and a filling unit, wherein the 
packs are conveyed on the carrousel in a radial 
direction, nor is such an arrangement suggested by 
said citations. 

Consequently, the solution proposed in claim 1 of 
the present application involves an inventive step 
(PCT Article 33 (3) ) . 



2 . independent claim 14 : 

The subject matter of claim 14 relates to a process 
for filling open-top composite packs with foodstuffs 
and essentially repeats the device features of claim 
1 in terms of the relevant process. Therefore, the 
opinion reached with respect to claim 1 applies 
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correspondingly to claim 14 . 

Consequently, the subject matter of claim 14 is 
likewise novel and involves an inventive step (PCT 
Article 33(2) and (3)). 

3. Dependent claims 2-13 and 15-19: 



Claims 2-13 and 15-19 are dependent on claim 1 and 
claim 14, respectively, and therefore likewise meet 
the PCT requirements for novelty and independent 
step . 
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GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUN 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 




Aktenzeichen des Anm elders Oder Anwalts 
01 1290 WO 



Internationales Aktenzelchen 
PCT/EP 03/1 4903 



WEITERES VORGEHFN slene5 Mlttellung fiber die Qbersendung des intematlonalen 

vorlauflgen PrQfungsberichts (Formblatt PCT/1 PEA/41 6) 



Internationales Anmeldedatum (Tag/MonaWahr) 
24.12.2003 



Internationale Patentklasslfikatlon (IPK) oder natlonale Klassiflkatlon und IPK 
B65B43/60 



Prioritatsdatum (Jag/MonaWahr) 
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Anmelder 

SIG TECHNOLOGY LTD. et al. 



1 . Dieser Internationale vorlaufige PrGfungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlauflgen Prufung 
beauftragten Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaG Artikel 36 Obermlttelt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 6 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 



AuRerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es slch urn Blatter mit Beschreibungen, AnsprQchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, undbder Blatter mit vor dieser 
Behdrde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum 
PCT). 



Diese Anlagen umfassen insgesamt 3 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

Grundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens Qber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststeilung nach Regel 66.2 a)ii) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststeilung 
Bestimmte angefilhrte Unterlagen 
Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 
Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



I 


IS 


II 


□ 


111 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT I ntern ationales Aktenzeichen PCT/EP 03/1 4903 

I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf erne 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts ais "ursprungfich 
emgereicht und sind ihm nicht beigefugt, weit sie keine Anderungen enthalten (Regain 70. 16 und 70 17))- 



Beschreibung, Seiten 

1 ■ 3-1 0 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

2 ' 2a eingegangen am 03.03.2005 mit Schreiben vom 02.03.2005 

Anspruche, Nr. 

1-13, 15-19 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

1 4 eingegangen am 06.04.2005 mit Telefax 

Zeichnungen, Blatter 

1/4-4/4 in der ursprQnglich eingereichten Fassung 

2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache in der 
die Internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verf ugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn: H 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist 
(nach Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung einqereicht 
worden ist (nach Regel 55.2 und/bder 55.3). y 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- undtoder Aminosauresequenz ist die 
Internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftficher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
ottenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung daB die in computerlesbarer Form erfassten Informatibnen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 



□ 
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□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne BerQcksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da dlese aus den 

angegebenen GrQnden nach Auffassung der BehSrde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen; sie sind diesem Bericht 
beizufugen) 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-19 

Neln: Anspruche 
Erfinderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 1 -1 9 

Nein: AnsprQche 
Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: AnsprOche: 1-19 

Nein: Anspruche: 



2. Unterlagen und Erklarungen: 
stehe Belblatt 
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Zu Punkt V 



1 . Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1 : US-A-6 1 01 786 (LEES JOHN) 1 5. August 2000 (2000-08-1 5) 
D2: DE 42 24 003 A (TETRA PAK GMBH) 27. Januar 1 994 (1 994-01 -27) 
D3: US-A-4 1 68 599 (KING JAMES F) 25. September 1 979 (1 979-09-25) 
D4: EP-A-0 479 010 (HOERAUF MICHAEL MASCHF) 8. April 1992 (1992-04- 
08) 

D5: DE 34 22 641 A (SIG SCHWEIZ INDUSTRIEGES) 3. Januar 1985 (1985- 
01-03) 



1 . Unabhangiger Anspruch 1 : 

Die Druckschrift D1 , die als nachstliegender Stand der Technik angesehen wird, zeigt 
(die Verweise in Klammern beziehen sich auf dieses Dokument) eine Fuilmaschine 
(20) zum Abfullen von Getranken (vgl. Spalte 5, Zeilen 51 bis 53) in oben offene, 
rotierend transportierte Verbundpackungen (vgl. Figuren 1 bis 3), mit einer 
Packungstransporteinrichtung (44, 46, 60, 28), einer Sterilisiereinheit (26, 46), einer 
Trocknungseinheit (obwohl in der D1 in der Beschreibung zu den Figuren 1 bis 3 das 
Trocknen der Verbundpackungen nicht ausdrucklich erwahnt ist, entnimmt der 
Fachmann selbstverstandlich aus der Beschreibung Spalte 2, Zeilen 16 bis 20, daB 
zwischen der Sterilisiereinheit und der Fulleinheit eine Trocknungseinheit vorgesehen 
sein kann, wenn ein flussiges Sterilisationsmittel eingesetzt wird), einer Fulleinheit 
und einer VerschlieBeinheit (100). 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich davon, daB eine Mehrzahl von 
als Bearbeitungslinien ausgebildeten Aggregaten aus Sterilisiereinheit, 
Trocknungseinheit und Fulleinheit fest auf einem rotierenden Rundlaufer angeordnet 
ist, daB die Bearbeitungslinien im Wesentlichen in radialer Richtung in Bezug auf die 
Rotationsachse des Rundlaufers verlaufen und daB die Transported richtung der 
Verbundpackungen auf dem Rundlaufer radial zu der Rotationsachse des 
Rundlaufers verlauft. 
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Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
warden, daB bei gleichbleibendem AusstoB fur den Sterilisier- und Fullvorgang mehr 
Zeit zur Verfugung gestellt werden soli. 

Die Druckschrift D1 zeigt zwar Fulleinheiten, die fest auf einem Rundlaufer 
angeordnet sind, es sind jedoch weder Bearbeitungslinien auf einem Rundlaufer, 
noch an einem Rundlaufer radial verlaufende Transporteinrichtungen offenbart. 

D2 und D4 offenbaren weder auf einem Rundlaufer fest angeordnete 
Bearbeitungseinheiten noch radial verlaufende Transporteinrichtungen. 

D3 bezieht sich nicht auf eine Fullmaschine zum Abfullen von Lebensmitteln, 
sondern auf eine Vorrichtung zum Einbringen von Gegenstanden in Behalter, wobei 
Fulleinheiten fest einem Rundlaufer zugeordnet sind. Die Behalter werden auf dem 
Rundlaufer in radialer Richtung bewegt. Auf einem Rundlaufer fest angeordnete 
Bearbeitungslinien sind jedoch nicht offenbart. 

D5 zeigt einen Rundlaufer mit fest angeordneten Evakuierungs- und 
VerschlieBstationen. Bearbeitungslinien bestehend aus Sterilisier-, Trocknungs- und 
Fulleinheit oder am Rundlaufer radial verlaufende Transporteinrichtungen sind nicht 
offenbart. 

Demnach sind aus keiner derzu Verfugung stehenden Druckschriften D1 bis D5 auf 
einen Rundlaufer fest angeordnete Bearbeitungslinien, bestehend aus Sterilisier-, 
Trocknungs- und Fulleinheit, wobei ein Transport der Verpackungen in radialer 
Richtung auf dem Rundlaufer erfolgt, bekannt noch wird eine derartige Anordnung 
durch sie nahegelegt. 

Die in Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe vorgeschlagene 
Losung beruht demnach auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 33(3) PCT). 

2. Unabhangiger Anspruch 14: 
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Der Gegenstand des Anspruchs 14 bezieht sich auf ein Verfahren zum Abfullen von 
Lebensmitteln in oben offene Verbundpackungen und wiederholt im wesentlichen die 
vorrichtungstechnischen Merkmale des Anspruchs 1 in verfahrenstechnischer 
Hinsicht. Die Beurteilung des Anspaichs 1 ist daher sinngemaB auf Anspruch 14 
ubertragbar. 

Demzufolge ist der Gegenstand des Anspruchs 14 ebenfalls neu und erfinderisch 
(Artikel 33(2) und 33(3) PCT). 

3. Abhangige Anspruche 2 bis 13 und 15 bis 19: 

Die Anspruche 2 bis 13 und 15 bis 19 sind vom Anspruch 1 bzw. Anspruch 14 
abhangig und erfullen damit ebenfalls die Erfordernisse des PCT in bezug auf 
Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 
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Eine gattungsgemaiSe Vorrichtung ist aus der 
T7S-A-e,10l,786 bekaimt . Dort sind zwar Fulleinheiten, 
welche f est auf einem Rundlaufer angeordnet sind, 
gezeigt, es gibe jedoch weder Bearbeitungslinien auf dsm 
Rundlaufer, noch sind an dem Rundlaufer radial 
verlaufende Transporteinrichtungen vorhanden- 

Der Erf indung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Fullmaschine der eingangs genannten und zuvor nSher 
beschriebenen Art so auszugestalten und 

weiterzuentwickeln, dass - bei gleichbleibendem AusstoS - 
tHr die einzelnen Vorg^nge (Sterilisier-, Pull- und 
Verschliefivorgang) mehr Zeit zur Verftigung gestellt 
werden kann, insbesondere urn die unerwunschte 
S cliaumb i 1 dung zu verhindern. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass eine Mehr zahl, von 
zu Bearbeitungslinien zusammengef aesten Aggregaten aus 
Sterilisiereinheit, Trocknungseinheit und Fulleinheit feat 
auf einem rotierenden Rundlaufer angeordnet ist, dass die 
Bearbeitungslinien im wesentlichen in radialer Richtung in 
Bezug auf die Rotationsachse des Rundlaufers verlaufen und 
dass die Tr ansport r i chtung der Verbundpackungen auf dem 
Rundlaufer radial urn die Rotationsachse verlauft. 

GemaS einer bevorzugten Lehre der Erf indung wird dabei 
der Rundlaufer kontlnuierlich um die Rotationsachse 
gedreht . 



Eine weitere Lehre der Erf indung sieht vor, dass der 
Transport der Verbundpackungen in radialer Richtung auf 
je eine der Anzahl der Aggregatreihen entspreehenden 
mitlaufenden Vorschieber erfolgt. ZweckmaSigerweise wird 
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als Steuerelement fir die Bodenfuhrung der 
Verbundpackungen unterhalb des rotierenden Rundlaufers 
eine f eststehende Tragschiene verwendet. Bevorzugt weist 
diese f eststehende Tragschienen wenigstens eine 
Ausspaarung - zum Ausschlausender befullten und 
gegebenenfalls verschlossenen Verbundpackungen auf , 

Kieran schliefien sich die ursprunglichen Seifcen 3 bis 10 
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14. Verfahren zum Abfiillen von Iiebensmitteln, 

insbesondere Getranken, in oben offene, rotierend 

- 

transport ierte Verbundpackungen und zum Verschliefeen 
derselben mittels einer Fullmaschine , mit einer 
Packungstransporteinrichtung, einer 
Sterilisiereinheit, einer Trocknuiigseinheit , einer 
Ftilleinheit und einer VerschlieSeinheit , 
gekennzeichnet durch 
die folgenden Scbritte: 

- Einschieben der oben of f enen Verbundpackungen in 
einen rotierenden Rundlauf ezr, auf dem eine Mehrzahl 
von als Bearbeitungslinien ausgebildeten Aggregaten 
aus Sterilisiereinheit, Trocknungseinheit und 
Fulleinheit fest angeordnet ist, 

- Sterilisieren und Trocknen der Verbundpackungen 
wahrend des rotatorischen Transports, 

- Radialer Transport der sterilisierten und 
getrockneten Verbundpackungen in die Ffxlleinheit , 

- Befallen der Verbundpackungen, 

- Radialer Transport der geftillten Verbundpackungen 
zur VerschlieSeinheit, 

- VerschlieSen der Verbundpackungen und 

- Ausschleusen der Verbundpackungen aus der 
Fullmaschine . 



15. Verfahren nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das VerschlieSen der gefullten Verbundpackungen 

innerhalb des Rundlaufers erfolgt, 
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